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Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
MESIN PEMIPIH DAN 









































Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
PART LIST MESIN PEMIPIH 





DibeliM12Steel, Mild30AS 1112 - M12  Type 520
DibeliM12 x 25mmSteel, Mild29AS 1110 - M12 x 2520
Dibuat200 x 288 mm Steel, Stainlist28batas saluran keluar2
Dibuat150 x 412 mmSteel, Stainlist27saluran tangah1
Dibuat483 x 492 mmSteel, Stainlist26saluran masuk1
Dibuat500 x 710 mmSteel, Stainlist25saluran keluar1
Dibuat540 x 684 mmSteel, Stainlist24cover penutup motor2
DibeliM12Steel, Mild23AS 1252 - M128
DibuatM12 x 80 mmst 3722poros pengatur tekanan4
Dibeli Ruber21belt motor1





Dibeli Default15rantai penghubung poros1
Dibeli14 inchAlmunium14pully poros penghubung 11
Dibeli Steel13Spur Gear22
DibuatØ 2 inch x 600 mmst 3711poros pemotong 11
DibuatØ 2 inch x 560 mmst 3710poros pemipih21
Dibeli12 inchAlmunium9pully poros pemipih1
Dibeli2 inchAlmunium8pully Poros penghubung 21
Dibeli  7UCT4
DibuatØ 1  inch x 600 mmSt 376poros Penghubung1
Dibeli  5UCP2
DibuatØ 2 inch x 560 mmSt 374poros pemotong 21













Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
RANGKA UTAMA MESIN 




























Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
BAGIAN- BAGIAN RANGKA 





 750 mm x 40 mm x 40 mmSt 3713Rangka panjang bawah2
 500 mm x 40 mm x 40 mmSt 3712Rangka penguat tengah1
 496 mm x 40 mm x 40 mmSt 3711Rangka penguat samping2
 950 mm x 40 mm x 40 mmSt 3710Rangka tinggi belakang2
 300 mm x 40 mm x 40 mmSt 379Rangka pemasukan 
adonan
2
 500 mm x 40 mm x 40 mmSt 378Rangka lebar belakang3
 500 mm x 40 mm x 40 mmSt 377Rangka dudukan motor2
 500 mm x 40 mm x 40 mmSt 376Rangka lebar depan2
 715 mm x 40 mm x 40 mmSt 375Rangka tinggi depan2
 500 mm x 40 mm x 40 mmSt 374Rangka dudukan poros 
pemotong bawah
2
 500 mm x 40 mm x 40 mmSt 373Rangka dudukan poros 
pemotong atas
2
 200 mm x 40 mm x 40 mmSt 372Rangka dudukan bearing 
tinggi
4













Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Rangka dudukan bearing atas



























Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Rangka dudukan bearing tinggi





























Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Rangka dudukan poros pemotong atas


























Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Rangka dudukan poros pemotong bawah






















Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Rangka tinggi depan

























Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Rangka lebar depan



























Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Rangka dudukan motor


























Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Rangka Lebar Belakang
MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 





















Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Rangka pemasukan adonan

























Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Rangka tinggi belakang





























Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Rangka penguat samping



























Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Rangka penguat tengah






















Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Rangka panjang bawah
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Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
ASSY RANGKA UTAMA



































Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Dimensi RANGKA UTAMA













































Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Poros Pemipih 1























Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Poros Pemipih 2
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Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Poros Pemotong 1
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Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Poros Pemotong 2




























Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Poros Penghubung























Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Part Saluran Masuk

































Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Part Saluran tengah dan Rangka penahan
MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 


























Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Part Saluran Keluar dan Pembatas































Jumlah Nama Bagian No Reg Bahan Ukuran Ket
Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Cover Penutup Motor
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Perubahan : Pengganti dari  :
Diganti dengan :
Rangka Penahan Saluran Masuk &
Saluran Keluar

















DEPARTEMEN PENDIDIKAN NASIONAL 
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA 
FAKULTAS TEKNIK 
Alamat : Karangmalang Yogyakarta, Telp 586168 psw. 276, 289, 292, 586734 
 
 
SIK Poros Pemipih 
KOMPONEN  








REVISI TANGGAL URAIAN FAUZI HIDAYAT 
NAMA KOMPONEN JUMLAH BATCH/LOT 






   
   










SFTY CHK FREK STANDART 
MESIN 
/TOOL 
DALAM HITUNGAN JAM, MENIT 
SECARA BERURUTAN 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 
1 Persiapan 5      
 
 
                    




                    




                    
4 Pembubutan 180  
KM 
ST 




                    
Total Waktu 210 menit  
 
 
                    
Keterangan : 
SFTY : Safety PU : Dengan Pengukur ST : Sarung Tangan TL : Tampak Luar      : Detik 
CHK : Checking KM : Kaca Mata ATA : Checking Awal - Tengah – Akhir SI : 100 %    : Menit 












































Lampiran 8. Tabel Parameter Pemotongan Proses Pembuatan Poros 
Transmisi 
















n = 300 
Rpm 
f=0,3mm/put 
Vf = f.n 










Tc = 0,6 menit 










n = 1100 
Rpm 
f=0,3mm/put 
Vf = f.n 













n = 300 
Rpm 
f=0,3mm/put 
Vf = f.n 











Tc = 0,6 menit 







Vf = f.n 
Vf = 0,3.1100 












Bertingkat  20 







n = 300 
Rpm 
f=0,3mm/put 
Vf = f.n 





i = 6 kali 
 
 
Tc = 0,4 menit 
Tc =  26 detik 
6. Pembubutan 
Bertingkat 20 











Vf = f.n 






Vf = f.n 


















Tc = 1,21 menit 



















Vf = f.n 





i = 3 kali 
 
 
Tc = 0,15 menit 


















n = 1100 
Rpm 
f=0,2mm/put 
Vf = f.n 





i = 3 kali 
 
 
Tc = 0,6 menit 
Tc = 36 detik 
 
                Parameter Pemotongan Proses Pembuatan Poros Pemipih  


















n = 300 
Rpm 
f=0,3mm/put 
Vf = f.n 










Tc = 0,6 menit 












Vf = f.n 

















n = 300 
Rpm 
f=0,3mm/put 
Vf = f.n 











Tc = 0,6 menit 













Vf = f.n 




i = 1 kali 30 detik 
5. Pembubutan 
Bertingkat  








n = 300 
Rpm 
f=0,3mm/put 
Vf = f.n 





i = 25 kali 
 
 












n = 300 
f=0,3mm/put 
Vf = f.n 





i = 25 kali 
 
 






Bertingkat  15 







n = 300 
Rpm 
f=0,3mm/put 
Vf = f.n 





i = 11 kali 
 
 
Tc = 0,27 
menit 
Tc =17 detik 
8. Pengefraisan 
Alur 







n = 1100 
Rpm 
f=0,2mm/put 
Vf = f.n 





i = 3 kali 
 
 
Tc = 0,3 menit 














n = 1100 
Rpm 
f=0,2mm/put 
Vf = f.n 





i = 3 kali 
 
 
Tc = 0,1 menit 







   Parameter Pemotongan Proses Pembuatan Poros Pemotong 















n = 300 
Rpm 
f=0,3mm/put 
Vf = f.n 










Tc = 0,6 menit 





























n = 300 
Rpm 
f=0,3mm/put 
Vf = f.n 











Tc = 0,6 menit 






Vf = f.n 
Vf = 
























n = 300 
Rpm 
f=0,3mm/put 
Vf = f.n 





i = 25 kali 
 
 












n = 300 
Rpm 
f=0,3mm/put 
Vf = f.n 





i = 25 kali 
 
 
Tc = 1,6 menit 
 
7. Pembubutan 
Alur  2 mm 








n = 300 
Rpm 
f=0,3mm/put 
Vf = f.n 





i = 4 kali 
 
 

























i = 3 kali 
 
Tc = 0,3 menit 














n = 1100 
Rpm 
f=0,2mm/put 







i = 3 kali 
 
 
Tc = 0,1 menit 



























                  Lampiran 3. Langkah Kerja Proses Pembuatan Komponen     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
